DialogWeb file:///C:/WINNT/Pr^ 


1/9/1 DIALOG(R)File 351 :Derwent WPI (c) 2003 Thomson Derwent. All rts. reserv. 


010906868 **Image available** 
WPI ACC NO: 1996-403819/199641 
XRAM Acc No: C96-126835 
XRPX ACC No: N96-340195 

Continuous casting mould for metals esp. steel has good 

performance and life - with mechanically- roughened surface in region of 
greatest heat transfer, fine depressions of various shapes improving 
cooling and increasing both prodn. and quality- 
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Casting mould (1) for continuous metal-, pref . steel casting, has a 
casting cavity open at either end, with larger cross section at the 
upper, inlet end than at the outlet (5) for solidified steel. In the 
novel design, the cavity has a re-iterated conical construction and on 
the cooled surface, at least locally, there is a region (2) with 
increased thermal transfer coefficients. Pref. the axis of the mould is 
straight or curved, the cross section round, polygonal or I-shaped. The 
conicity is three- stage, or parabolic. The cooling surface is rough, 
with a mechanically-applied structure, with roughness depth Rt > 1.5 
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microns. Structural depressions, triangular, trapezoidal or round, are 
offset centre-to-centre by 1-10 mm. Various shapes may be used. The 
structuring is in the region of maximum heat evolution. Further 
preferred details are included. 

USE - A chill, or continuous casting mould for steel. 

ADVANTAGE - Greater casting performance and better quality 
production can be achieved with this mould, by the increased heat 
transfer from the part-molten slug of metal. The operational life of 
the mould is increased. Typical mould dimensions are supplied. The 
principles may be extended to block- and plate moulds. 
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(54) Kokille zum Stranggiessen von Metallen 

(57) Die Erfindung betrifft eine Kokille (1) zum 
StranggieBen von Metallen, die einen an einander 
gegenuberliegenden Stirnenden offenen Formhohl- 
raum besitzt, dessen Querschnitt am strangeingieBsei- 
tigen Stirnende (4) grOBer ist als am 
strangaustrittsseitigen Stirnende (5). Um eine hShere 
GieBleistung zu erreichen und durch eine gleichmaBige 
Temperaturverteilung uber den Strangquerschnitt eine 
bessere Strangqualitat zu erzielen, ist der Formhohl- 
raum mehrfach konisch ausgebildet und die dem Form- 
hohlraum abgewandte kuhlseitige Oberflache der 
Kokille (1) weist mindestens einen Bereich (2) mit 
erhOhtem WarmeQbergangseffizienten auf. Vorzugs- 
weise besitzt die kuhlseitige Oberflache im Badspiegel- 
bereich (2) der Kokille (1) eine teitflachige 
Rauhigkeitsstruktur auf, die sich in GieBrichtung ver- 
jungt. 



FIG. I 
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Beschrelbung 

Die Erfindung betrifft eine Kokille zum Stranggie- 
3 en von Metal), vorzugsweise Stahl. mit einem an zwei 
gegenuberliegenden Seiten offenen Formhohlraum, 
wobei der Formhohlraumquerschnitt am eingieBseiti- 
gen Ende grOBer ist als am strangaustrittsseiten Ende. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine 
Kokille der eingangs genannten Art bereitzustellen, mrt 
der einerseits eine hGhere GieBleistung und anderer- 
serts eine bessere Strangqualitat erreicht werden kann. 
Gleichzeitig sol) die Warmeabfuhr des teilweise 
schmelzflussigen Strangs optimierl werden, um die 
Standzeitder Kokille zu erhOhen. 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB durch die 
Kombination der in Anspruch 1 aufgefuhrten Merkmale 
gelfist 

Vorteithafle Weiterbildungen der Erfindung ergeben 
sich aus den Unteranspruchen. 

Die Erfindung wird im folgenden anhand der in den 
Figuren 1 und 2 dargestelften AusfOhrungsbeispiele 
noch naher eriautert. 

Es zeigen: 

Figur 1 in schematischer Darstellung eine Seiten- 
ansicht einer rohrffirmigen Kokille und 

Figur 2 eine Seitenansicht einer weiteren rohrfOrmi- 
gen Kokille mit einem kuhloptimierten Flfi- 
chenbereich. 

In Figur 1 ist eine rohrfiirmige Kokille 1 zum Strang- 
le 3en von Stahl mit einem quadratischen Strangquer- 
schnitt von 170 x 170 mm 2 dargestelrt. Die Wandcficke 
der gebogenen Kokille 1 (GieBradius 8 000 mm) betragt 
18 mm. Der Formhohlraum der etwa 800 mm langen 
Kokille 1 ist in zwei konisch verlaufende Bereiche unter- 
teilt. Der erste Bereich, der in GieBrichtung eine Teil- 
lange von 320 mm aufweist, besitzt eine Konizitat von 
2,4 %/m. Fur die sich daran anschlieSende Teiliange 
von 480 mm ist eine Konizitat von 1 %/m gewahrt wor- 
den. 

Wie die Figur 1 erkennen laBt, erstreckt sich der 
kuhloptimierte Bereich 2 mit im Querschnitt dreieckfflr- 
migen Vertiefungen 3 in der kuhlseitigen Oberfiache der 
Kokille 1 auf eine Teiliange von etwa 310 mm, die 60 
mm unterhalb der EingieBseite beginnt. Mit dem Pfeil 4 
ist die EingieBseite der Kokille 1 bezeichnet. 

Um optimale Erstarrungsbedingungen fur den 
Stahl Strang wflhrend des GieBbetriebs zu erzielen, hat 
es sich als besonders vorteilhaft erwiesen, den struktu- 
rierten Bereich 2 nur auf der BogenauBenseite der rohr- 
fttrmigen Kokille 1 anzuordnen. 

Der Mittenabstand der im Querschnitt dreieckfOrmi- 
gen Vertiefungen 3 betragt in GieBrichtung 8 mm, wobei 
die einzelnen Vertiefungen 3 eine Breite von 4 mm auf- 
weisen. Die maximale Ausdehnung der Vertiefungen 3 
senkrecht zur Oberfiach betragt 1,2 mm. Di jeweili- 
gen geometrischen Merkmale des kuhloptimierten 


Bereichs 2 sind durch Auswertung gieBtechnischer 
Untersuchungen ermittelt worden. 

Ein weiteres AusfQhrungsbeispiel ist in Figur 2 dar- 
gestellt. Die ebenfalls fur das StranggieBen quadrati- 

5 scher Querschnitte vorgesehene rohrfdrmige Kokille 1 
weist einen kuhloptimierten Bereich 2 auf, der aus einer 
Vielzahl kreisrunder Vertiefungen 3 besteht. Der insge- 
samt trapezformige Bereich 2 erstreckt sich dabei uber 
eine Teiliange von 250 mm, wobei er sich in GieBrich- 

10 tung um etwa 30 % verjungt. Mit dem Pfeil 4 ist die Ein- 
gieBseite und mrt dem Pfeil 5 das strangaustrittsseitige 
Ende bezeichnet. 

In den beiden Figuren sind jeweils die Ansichten 
auf die gebogenen Seiten der Kokitlenrohre gezeigt. Die 

75 Erfindung ist aber seJbstverstandlich auch aul Block- 
und Plattenkokillen anwendbar. 

PatentansprOche 

20 1. Kokille zum StranggieBen von Metallen, vorzugs- 
weise Stahl, mit einem an zwei gegenOberliegen- 
den Seiten offenen Formhohlraum, wobei der 
Formhohlraumquerschnitt am eingieBseitigen Ende 
grCBer ist als am strangaustrrttsseitigen Ende, 

25 dadurch gekennzeichnet daB der Formhohlraum 
mehrfach konisch ausgebildet ist und die kuhlsei- 
tige Oberfiache mindestens einen Bereich mit 
erhfihtem Warmeubergangskoeffizienten aufweist. 

30 2. Kokille nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Mittenachse der Kokille in GieBrich- 
tung gerade und/oder gebogen ist. 

3. Kokille nach einem der Anspruche 1 Oder 2, 
35 dadurch gekennzeichnet, daB der GieBquer- 

schnitt rund, polygonal oder ahnlich einer Doppel-T- 
Form ausgebildet ist 

4. Kokille nach einem der Anspruche 1 bis 3, dadurch 
40 gekennzeichnet. daB der Formhohlraum eine drei- 

stufig oder parabolisch ausgebildete Konizitat 
besitzt. 

5. Kokille nach einem der Anspruche 1 bis 4, dadurch 
45 gekennzeichnet, daB die kuhlseitige Oberfiache 

eine teil- oder ganzf lachige Rauhigkeitsstruktur auf- 
weist. 

6. Kokille nach einem der Anspruche 1 bis 5, dadurch 
so gekennzeichnet, daB die kuhlseitige Oberfiache 

eine mechanisch aufgebrachte Struktur mit einer 
Rauhtiefe R t > 1,5 ^m besitzt. 

7. Kokille nach einem der Anspruche 1 bis 5, dadurch 
55 gekennzeichnet, daB die Struktur aus Vertiefun- 
gen mit dreieckigem, trapezfOrmigem oder rundem 
Querschnitt besteht, wobei der Mittenabstand der 
Vertiefungen im B reich von 1 bis 10 mm liegt 


2 


EP 0 730 923 A1 


8. Kokille nach einem der AnsprOche 1 bis 7, dadurch 
gekennz ichnet, daB die inzelnen kuhlseitigen 
Oberflachen eine Struktur mit unterschiedlicher 
Form und/oder Vertiefung aufweisen. 

5 

9. Koklie nach einem der AnsprOche 6 oder 7, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Struktur vor- 
zugsweise im Bereich der grdBten Warmeabgabe 
(Badspiegelbereich) angeordnet ist. 

10 

10. Kokille nach einem der AnsprOche 1 bis 9, dadurch 
gekennzeichnet, daft die kOhlseitige Oberftache 
eine Struktur aufweist, die sich uber einen Bereich 
symmetrisch zu einer GieBflachenlangsachse 
erstreckt und sich in GieBrichtung verjQngt. 75 

11. Kokille nach einem der AnsprOche 1 bis 10, 
dadurch gekennzeichnet, daft der Formhohlraum 
am eingieBseitigen Ende eine Ausbauchung 
besitzt, die sich in GieBrichtung verkleinert. 20 

12. Kokille nach Anspruch 11, dadurch gekennzeich- 
net daB die Lange der Ausbauchung maximal 50 
% der Kokillenlange betragt. 

25 
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FIG J 
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